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|)Verfahren und Vorrichtung zur Beschichtung von GieBereiformen und/oder GieBereikernen miteinem Pulver 

5) Zur Beschichtung von GieBereiformen und/oder GieSerei- 
kernen (2) mit einem eine Barriers gegenuber dem GieB- 
werkstoff bildenden Puiver wird das Pulver mit einem 
kornigen mineralischen Grundstoff oder Sand vermischt und 
dann die GieSereiform und/oder der GieSereikern (2) zur 
Beschichtung mit dem Pulver von diesem Gemisch (3) 
umspiilt, welches zu diesem Zweck aufgBlockert odarfluidi- 
siert wird, so daG die an den Kornern des Grundstoffes oder 
Sandes haftenden Pulverbestandteile auf die Form oder den 
Kern (2) iibertragen und in dessen Oberfiache eingerieben 
warden. 
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Beschreibung nenden Teilchen triboelektrisch aufladen zu mCissen. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beschich- Verfahren dadurch gekennzeichnet, daB das Pulver mit 

tung von GieBereiformen und/oder GieBereikernen aus einem kornigen mineralischen Grundstoff oder Sand 

einer feuerfesten Komponente, insbesondere Sand, und 5 vermischt wird und daB die GieBereiform und/oder der 

vorzugsweise einer flussigen Binderkomponente mit ei- GieBereikern zur Beschichtung mit dem Pulver von die- 

nem Pulver zur Bildung einer Barriere zwischen der sem Gemisch aus trockenem kornigem mineralischen 

Form oder dem Kern und dem GieBwerkstoff gegen in Grundstoff und Pulver umspiilt wird. 

den erstarrendenGuBkorpereindringende Gase. Es wird also nicht einfach ein Pulver auf die zu be- 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur 10 schichtenden Teile gestreut oder gestrichen, sondern es 

Durchfuhrung des Verfahrens mit einem Aufnahmebe- wird in iiberraschender Weise eine Mischung dieses Pul- 

halter fur die GieBereiform(en) und/oder GieBereikerne vers mit einem kornigen Schiittgut, bevorzugt Sand, 

und eine Mischung aus einem kornigen Grundstoff und hergestellt und damit werden die zu beschichtenden 

Pulver. Teile umspult. Dies fuhrt dazu, daB das an den Kornern 

In der GieBereiindustrie wird mit Formen und Ker- 15 der kornigen Grundmischung haftende Pulver intensiv 

nen gearbeitet, die eine Reihe von technologischen An- auf die GieBereiform oder dem Kern ubertragen und in 

forderungen erfullen miissen, um dem aus flussigem Me- dessen Oberflache eingetragen wird, so daB die Oberfla- 

tall oder Eisen bestehenden GieBwerkstoff widerstehen chenporen weitgehend geschlossen und auch die Rau- 

zu konnen. Die GieBereiformen bzw. die Kerne beste- higkeit dieser Teile erheblich vermindert werden. Durch 

hen aus einer feuerfesten Komponente, meistens Sand 20 das SchlieBen der Oberflachenporen wird beim GieB- 

mit passender Kornung — z. B. Quarz-, Zirkon-, Chro- vorgang in der ersten Erstarrungsphase das Austreten 

mit-Sand usw. — und mindestens einer flussigen Binder- von Gas aus der Form oder dem Kern verhindert. Die 

komponente, die die Festigkeit der geformten Form zu der Mischung gehorenden kornigen Grundstoffe 

oder des Kernes durch Ausharten auf chemischem We- oder Sandkorner bleiben nicht an der Form oder dem 

ge bewirkt. 25 Kern haften, da sie trocken sind, so daB sie gewisserma- 

Moderne Binder sind dabei auf Kunstharzbasis gefer- Ben als Trager fur das Pulver einerseits und auch als 

tigt. Ihre Aushartung erfolgt mit Hilfe eines geeigneten, mechanische Auf- und Eintraghilfen dienen. 

iiblicherweise' organischen Harters. Beim Fiillen der Besonders zweckmaBig ist es fur den Vorgang des 

Form mit metallischer Schmelze werden Kohlenwasser- Umspiilens der Form oder des Kernes, wenn die Mi- 

stoffe des verfestigten Binderpolymers an der Grenze 30 schung aus Grundstoff und Pulver im Bereich der Gie- 

Metall/Form oder Kern teilweise zersetzt, wodurch Bereiform(en) und/oder des/der GieBereikerne zu einer 

Gase entstehen. Diese Gase diirfen nicht in dem metalli- flieBfahigen Masse aufgelockert wird. Es ist an sich be- 

schenGuBk6rperverbleiben,weil dadurch seine mecha- kannt, daB kornige und/oder pulverige Massen oder 

nischen Eigenschaften verschlechtert werden. Weitere Guter so aufgelockert werden konnen, daB sie ein ahnli- 

Gasquellen sind in der Form oder im Kern kondensierte 35 ches FlieBverhalten wie eine Fliissigkeit bekommen. 

Alkohole, Losungsmittel und/oder Wasser. Besonders giinstig ist es, wenn das Grundstoff-Pul- 

Es ist deshalb bereits bekannt, dem Eindringen sol- vergemisch oder Sand-Pulvergemisch durch Vibration 

cher Gase in den erstarrenden GuBkorper durch das oder Schall oder ein Tragermcdium, insbesondere 

Aufbringen von Schlichte auf die Kontaktflachen der Druckluft, oder die Kombination daraus aufgelockert 

GieBereiform bzw. des Kernes zum metallischen GuB- 40 wird. Im Bereich der Grundstoff-Pulvermischung be- 

korper entgegenzuwirken. findliche Kerne oder Formen werden dann durch diese 

Ferner ist es aus DE 27 24 705 Al bekannt, Formen Auflockerung von dieser Mischung umspult, so daB das 

und Kerne mit einem eine Schutzschicht bildenden Pul- Pulver aus der Mischung zumindest teilweise an die 

ver zu bestreuen. Dabei besteht allerdings das Problem, Oberflache der Form oder des Kernes abgegeben und in 

eine gute Haftung zu erzielen, weshalb gleichzeitig ein 45 diese durch die kornigen Bestandteile der Grundmi- 

Unterdruck in der Form oder dem Kern erzeugt werden schung eingerieben und eingetragen werden kann. Es 

soli, damit das Pulver in die Form oder den Kern einge- ergibt sich so die erwunschte dauerhafte Beschichtung 

saugt werden kann. Dies stellt einen erheblichen Auf- mit Pulver, ohne daB die Formen oder Kerne einem 

wand dar, wobei es auBerdem schwierig und kaum vor- Unterdruck ausgesetzt werden miissen, der von ihrer 

stellbar ist, eine Form oder gar einen Kern so unter 50 Oberflache in das Innere wirksam sein mfiBte, um das 

Unterdruck zu setzen, daB ein aufgestreutes Pulver Pulver in die Oberflache einzutragen. 

gleichmaBig in das Innere eingesaugt wird. Besonders giinstig ist es, daB das die Korner des 

Aus EP 0 024 067 Bl ist es bekannt, zum Beschich ten Grundstoffes oder Sandes der Mischung bedeckende 

von Substraten, die im Gebrauch mit schmelzfliissigem Pulver durch Reibung an der Oberflache der GieBerei- 

Metall in Beriihrung kommen, Teilchen triboelektrisch 55 form oder des GieBereikernes auf diese ubertragen und 

aufzuladen, das Substrat zu erden und die aufgeladenen insbesondere in die Poren der Oberflache eingetragen 

Teilchen mit dem geerdeten Substrat in Beriihrung zu wird. Dies fuhrt gleichzeitig zu einer Glattung der Ober- 

bringen. Fur eine solche Beschichtung werden also auf- flache, so daB sogar die Struktur der Form oder des 

ladbare Teilchen benotigt und es muB ein entsprechen- Kernes verbessert und die Genauigkeit des spateren 

der elektrotechnischer Aufwand betrieben werden. 60 GuBstiickes erhoht werden kann. Dieses Einarbeiten 

Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren und der Pulverbestandteile in die Poren der GieBereiformen 

auch eine Vorrichtung der eingangs erwahnten Art zu bzw. -kerne hinein ergibt die erwunschte Barriere fur 

schaffen, womit ein Pulver zur Bildung einer Barriere abgeschiedene Gase. 

zwischen der Form oder dem Kern einerseits und dem Vor allem bei Kombination einzelner oder mehrerer 

GieBwerkstoff andererseits ausreichend dauerhaft und 65 der vorbeschriebenen Verfahrensschritte ergibt sich al- 

fest auf der Form oder dem Kern aufgebracht werden so ein produktives, arbeitsplatzschonendes, energiespa- 

kann, ohne diese mit Pulver zu beschichtenden Teile rendes und technologisch zweckmaBiges Verfahren zur 

unter Unterdruck setzen oder die zur Beschichtung die- Oberflachenbehandlung von GieBereiformen und -ker- 
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nen, welches in der Lage ist, das bisher ubliche Auftra- Nachstehend sind Ausftihrungsbeispiele einer Vor- 

gen von Schlichte oder Bestreuen mit Pulver ohne Qua- richtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen 

litatsverlust am Gufistuck zu ersetzen. Tatsachlich kann Verfahrens und das damit durchfiihrbare Verfahren an- 

das Pulver in die Oberflachenporen eingetragen wer- hand der Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt in sche- 
den, so daB diese weitestgehend geschlossen werden, 5 matisierter Darstellung: 

also eine gute Barriere gegen austretende Gase zumin- Fig. 1 einen Langsschnitt einer Vorrichtung zur Be- 
dest wahrend der GieB- und ersten Erstarrungsphase schichtung von GieBereiformen und/oder GieBereiker- 
bilden, wobei gleichzeitig die Oberflachenrauhigkeit der nen mit einem Pulver mit einem Aufnahmebehalter da- 
Form bzw. des Kernes vermindert und damit auch die fur und fur eine Mischung aus einem kornigen Grund- 
Qualitat des GuBstuckes verbessert werden kann. Das 10 stoff und Pulver, wobei an dem Behalter Vibratoren, 
Umspulen der Form oder des Kernes mit der Mischung Schallquellen und ein Druckluftsystem zur Auflocke- 
aus Grundstoff oder Sand und Pulver kann dabei pro- rung der das Pulver enthaltenden Mischung angeschlos- 
blemlos beispielsweise in der Art eines FlieBbettes er- sen sind, in Ausgangsstellung, 

folgen. Fig. 2 den Langsschnitt gem. Fig. 1 wahrend der Be- 

Okonomisch besonders gunstig ist es, wenn die aus 15 handlung der GieBereiformen oder Kerne mit der 

Grundstoff oder Sand und Pulver bestehende Mischung Grundstoff-Pulver-Mischung, 

mehrfach verwendet und dieser Mischung von Zeit zu Fig. 3 eine abgewandelte Ausfiihrungsform, bei wel- 

Zeit wieder Pulver zugemischt wird. Bei dem vorbe- cher innerhalb des Behalters noch eine gasdurchlassige 

schriebenen Verfahren gibt der Grundstoff oder Sand Platte zum Auflegen der Formen und/oder Kerne ober- 

das an ihm haftende Pulver zu einem Teil an die Form 20 halb einer ersten Platte des Aufnahmebehalters ange- 

oder den Kern ab, so daB also der Anteil des Pulvers in ordnet ist, wiederum in Ausgangsstellung, 

der Mischung allmahlich abnimmt. Der Grundstoff oder Fig. 4 den Behalter gem. Fig. 3 wahrend der Behand- 

Sand bleibt unverandert und somit braucht der Mi- lung der GieBereiformen bzw. -kerne mit dem Pulver- 

schung nur von Zeit zu Zeit wieder Pulver zugemischt Grundstoff-Gemisch, 

werden, um damit weitere Formen oder Kerne be- 25 Fig. 5 in schematisierter und vergroBerter Darstel- 

schichten zu konnen. lung die Oberflache einer GieBereiform oder eines Ker- 

Die schon eingangs genannte Vorrichtung zur Durch- nes aus den Grundstoffkomponenten des Kern- bzw. 

fuhrung dieses Verfahrens ist vor allem dadurch ge- Formsandes mit dazwischen befindlichen Binderkom- 

kennzeichnet, daB an dem zu ihr gehorenden Behalter ponenten vor der Behandlung mit dem Grundstoff-Pul- 

Vibratoren und/oder Schallquellen und/oder ein Druck- 30 ver-Gemischsowie 

luftsystem angeschlossen ist, um die in dem Behalter Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung nach 

zusammen mit einer oder mehreren Formen und/oder der Beschichtung mit dem Pulver. 

Kernen befindliche Grundstoff-Pulvermischung aufzu- In der nachfolgenden Beschreibung erhalten iiberein- 

lockern und zu fluidisieren. Es genugt also, in einem stimmende Teile der verschiedenen Vorrichtungen 

entsprechenden Behalter Formen oder Kerne zusam- 35 iibereinstimmende Bezugszahlen, auch wenn sie in ihrer 

men mit der Grundstoff-Pulvermischung untcrzubrin- Funktion oder Formgebung abweichen. 

gen und dann diese mit den an dem Behalter befindli- Die in den Fig. 1 bis 4 jeweils dargestellte Vorrich- 

chen Vibratoren, Schallquellen und/oder Druckluft so tung weist vor allem einen Aufnahmebehalter 1 auf, in 

aufzulockern, daB diese Mischung die zu beschichten- welchen GieBereiformen oder -kerne 2 zusammen mit 

den Teile quasi umflieBt, so daB die Pulverbestandteile 40 einem Grundstoff- Pulver-Gemisch 3 eingelegt werden 

aus dieser Mischung in der schon beschriebenen Weise konnen. Der Grundstoff kann z. B. Sand sein. 

in die Oberflache der Formen oder Kerne eingearbeitet Der Aufnahmebehalter 1 ist mit Vibratoren 4 und/ 

werden kann. oder Schallquellen 5 und/oder einem Druckluftsystem 6 

Der Aufnahmebehalter kann einen Boden haben, auf versehen, womit das Pulver-Grundstoff-Gemisch 3 in 

welchem die Mischung unmittelbar aufliegt, auf der die 45 Bewegung gebracht und aufgelockert werden kann, so 

GieBereiform und/oder der GieBereikern auflegbar daB es die zunachst gem. Fig. 1 und auch gem. Fig. 3 

sind. Dies ergibt einen besonders einfachen Behalter, in darauf oder daruberliegenden Formen und Kerne 2 um- 

dem das Umspulen der Formen oder Kerne mit der spfilt 

Grundstoff-Pulver-Mischung erfolgen kann. Im Ausfuhrungsbeispiel gem. den Fig. 1 und 2 ist iiber 

Eine abgewandelte Ausfiihrungsform kann darin be- 50 dem Boden des Aufnahmebehalters 1 eine gasdurchlas- 

stehen, daB in dem Aufnahmebehalter eine gasdurchlas- sige Platte 7 befestigt, die das Einbringen und gleichma- 

sige Platte, ein Netz oder dergleichen oberhalb des Bo- Bige Verteilen der von dem Druckluftsystem 6 einge- 

dens zum Auflegen der Form und/oder des Kernes an- brachten Druckluft iiber den gesamten horizontalen 

geordnet ist oder daB eine Abstiitzvorrichtung fur die Querschnitt des Aufnahmebehalters 1 gestattet. Diese 

Formen oder Kerne auf dem Boden des Aufnahmebe- 55 Platte 7 ist dabei zwischen Befestigungselementen 8 

halters angeordnet ist. Dadurch konnen Form und/oder montiert Ihre Maschen oder Offnungen sind kleiner als 

Kern innerhalb des Behalters etwas hoher als der Boden die mittlere KorngroBe des in dem Pulver-Grundstoff- 

gelagert werden, so daB eine noch bessere Umspiilung Gemisch 3 enthaltenen mineralischen Grundstoffes, so 

mit dem Pulver und damit eine bessere Beschichtung daB der Zwischenraum zwischen dem Boden und dieser 

ermoglicht wird. 60 Platte 7 von dieser Mischung 3 freibleibt. Dabei sieht 

In der Druckluftzufuhr zu dem Aufnahmebehalter man in Fig. 1 die Ausgangslage, bei der die Formen und 

kann ein Druckiufttrockner und gegebenenfalls ein Kerne 2 auf dem Pulver-Grundstoff-Gemisch 3 auflie- 

Druckminderer angeordnet sein. Dadurch wird erreicht, gen, welches seinerseits auf der Platte 7 aufgeschichtet 

daB die zum Fluidisieren oder zur Schaffung eines FlieB- ist 

bettes innerhalb des Behalters dienende Druckluft die 65 In Fig. 2 ist dargestellt, wie die Formen und Kerne 2 

erforderliche Trockenheit behalt, damit die Grundstoff- mit Pulver beschichtet werden. Durch Einschalten der 

Pulver-Mischung nicht durch Feuchtigkeit an ihrer Auf- Vibratoren 4 oder der Schallquellen 5 wird das Gemisch 

wirbelung oder Auflockerung gehindert werden kann. 3 aufgelockert. Zusatzlich kann das Druckluftsystem 6 
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eingeschaltet werden. Dadurch wird das Gemisch 3 flui- 
disiert und praktisch wie in einem FlieBbett aufgelok- 
kert, so daB die Formen und Kerne 2 davon umspult 
werden, also das in dem Gemisch befindliche Pulver an 
diese Teile 2 abgegeben werden kann. 

Das Druckluftsystem 6 besteht, wie schematise* an- 
gedeutet, aus einer Druckluftquelle 9, einem Druckluft- 
trockner 10, einem Druckminderer 11 sowie aus Leitun- 
gen, Ventilen und Anschliissen. 

Die einzelnen Teilchen und Bestandteile des Pulver- 
Grundstoff-Gemisches 3 geraten durch die Auflocke- 
rung in intensive Bewegung und umspulen somit alle 
Kontaktoberflachen der GieBereiformen bzw. -kerne 2. 
Die Bewegungsenergie des Gemisches 3 fur zur Rei- 
bung und zum Einfuhren des Pulvers in die Poren der 
GieBereiformen bzw. Kerne 2. Als Ergebnis dieser Be- 
handlung wird die Rauhigkeit der GieBereiformen bzw. 
-kerne 2 erheblich herabgesetzt. 

Vergleicht man die Fig. 5 und 6 erkennt man die 
Oberflache einer GieBereiform oder eines Kernes 2 in 
stark vergroBerter und schematisierter Darstellung zu- 
nachst gem. Fig. 5 vor und gem. Fig. 6 nach der Behand- 
Iung. Dabei erkennt man die Grundstoffkomponenten 
30, die beispielsweise Sandkorner sein konnen, und da- 
zwischen angeordnete Binderkomponenten31. 

In Fig. 6 sind diese nun an der Oberflache mit Pulver- 
teilchen 32 iiberdeckt und abgeschlossen, wobei die Pul- 
verteilchen 32 eine deutliche Barriere nach auBen bil- 
den, so daB in der Form oder dem Kern 2 bei dem 
GieBvorgang entstehende Gase zunachst nicht austre- 
ten konnen, also das GuBwerkstiick nicht schadigen. 

Die Ausfiihrungsform der Vorrichtung gem. Fig. 3 
und 4 entspricht weitgehend der gem. Fig. 1 und 2. Man 
erkennt lediglich zusatzlich oberhalb der Piatte 7 noch 
eine weitere Platte 13, die gelocht ist und auf der die 
GieBereiformen bzw. -kerne 2 aufgelegt werden kon- 
nen. Somit haben diese in Ausgangslage und auch wah- 
rend ihrer Behandlung einen gewissen Abstand zu der 
gasdurchlassigen Platte 7. 

Diese weitere Platte 3 ist an Dampfungselementen 12 
gelagert, so daB im Falle einer Vibrationsumspulung 
Schwingungen von diesen Dampfungselementen 12 
kompensiert werden konnen, so dafl die GieBereifor- 
men bzw. -kerne 2, die sich auf der Platte 13 befinden, 
von solchen Vibrationen nicht beschadigt werden kon- 
nen. 

Auch in diesem Falle erfolgt nach dem entsprechen- 
den Betatigen von Vibratoren und/oder Schallquellen 
und/oder von dem Druckluftsystem eine Auflockerung 
des Gemisches 2, so daB dieses die Formen und Kerne 2 
umspult und die Oberflache mit Pulver in der Weise 
beschichtet, wie es schon bei dem ersten Ausfiihrungs- 
beispiel erwahnt wurde, so daB ein der Fig. 6 entspre- 
chendes Ergebnis erzielt werden kann. 

Die Druckluft kann dabei effizient getrocknet wer- 
den, damit das Pulver in der Mischung 3 nicht durch 
Luftfeuchtigkeit unbrauchbar gemacht wird. Die Inten- 
sitat der Umspulung mit Druckluft kann iiber den 
Druckminderer 11 gesteuert werden. Die Dauer der 
Umspulung hangt an den Abmessungen des Aufnahme- 
behalters 1, von der Form bzw. Kerngeometrie, von der 
Kornung des Grundstoffes sowie von der Kornung des 
Pulvers ab und kann in breiten Grenzen variiert werden. 

Mit beiden Vorrichtungen, einerseits gem. Fig. 1 und 
2 und andererseits gem. Fig. 3 und 4 konnen also eine 
oder mehrere GieBereiformen und/oder GieBereikerne 
2 mit einem Pulver beschichtet werden, wobei das Pul- 
ver mit einem kornigen mineralischen Grundstoff oder 



Sand zunachst vermischt wird, so daB die in den Figuren 
schon fertige Mischung 3 entsteht, und anschlieBend 
konnen die GieBereiform und/oder der GieBereikern 2 
zu seiner Beschichtung mit dem Pulver von diesem Ge- 
5 misch 3 aus trockenem, kornigem mineralischen Grund- 
stoff und Pulver umspult werden, so daB die groBeren 
Grundstoffkorner das an ihnen haftende Pulver an die 
Oberflache der Formen und Kerne 2 weitergibt und 
gewissermaBen an und in die Oberflache einreibt, wo- 

io durch diese gleichzeitig geglattet wird. Vorhandene Po- 
ren werden geschlossen, so daB die erwunschte Barriere 
entsteht, die zumindest wahrend der ersten Phase des 
GieBvorganges den Austritt von Gas aus der Form oder 
dem Kern 2 und dadurch eine Schadigung des GuB- 

15 werkstuckes verhindert 

Bezugszeichenliste 

I Aufnahmebehalter 

20 2 GieBereiform oder -kern 

3 Pulver-Grundstock-Gemisch 

4 Vibrator 
5Schallquelle 

6 Druckluftsystem 
25 7 gasdurchlassige Platte 

8 Befestigungselement 

9 Druckluftquelle 

10 Drucklufttrockner 

II Druckluftminderer 
30 12 Dampfungselemente 

13 weitere Platte 

30 Grundstoffkomponente 

31 Binderkomponente 

32 Pulverteilchen 

35 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Beschichtung von GieBereiformen 
und/oder GieBereikernen (1) mit einem Pulver zur 

40 Bildung einer Barriere zwischen der Form oder 
dem Kern (2) und dem GieBwerkstoff gegen in den 
erstarrenden GuBkorper eindringende Gase, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Pulver mit einem 
kornigen mineralischen Grundstoff oder Sand ver- 

45 mischt wird und daB die GieBereiform und/oder 
der GieBereikern (2) zur Beschichtung mit dem Pul- 
ver von diesem Gemisch (3) aus trockenem korni- 
gem mineralischem Grundstoff und Pulver umspult 

50 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mischung (3) aus Grundstoff und 
Pulver im Bereich der GieBereiform(en) und/oder 
des/der GieBereikerne zu einer flieBfahigen Masse 
aufgelockert wird. 

55 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Grundstoff-Pulvergemisch 
oder Sand-Pulvergemisch (3) durch Vibration oder 
Schall oder ein Tragermedium, insbesondere 
Druckluft, oder die Kombination daraus aufgelok- 

60 kert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das die Korner des 
Grundstoffes oder Sandes der Mischung bedecken- 
de Pulver durch Reibung an der Oberflache der 

65 GieBereiform oder des GieBereikernes auf diese 
ubertragen und insbesondere in die Poren der 
Oberflache eingetragen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
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dadurch gekennzeichnet, daS die aus Grundstoff 
oder Sand und Pulver bestehenden Mischung (3) 
mehrfach verwendet wird und daB dieser Mischung 
von Zeit zu Zeit wieder Pulver zugemischt wird. 

6. Vorrichtung zur Durchfflhrung des Verfahrens 5 
nach einem der vorstehenden Anspruche mit einem 
Aufnahmebehalter (1) fur die GieBereiform(en) 
und/oder GieBereikerne und eine Mischung aus ei- 
nem kornigen Grundstoff und Pulver, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an dem Behalter (1) Vibratoren 10 
(4) und/oder Schaliquellen (5) und/oder ein Druck- 
luftsystem (6) angeschlossen sind, um die Grund- 
stoff-Pulvermischung (3) aufzulockern und zu flui- 
disieren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB der Aufnahmebehalter (1) einen Bo- 
den hat, auf welchem die Mischung (3) unmittelbar 
aufliegt, auf der die GieBereiform und/oder der 
GieBereikern (2) auflegbar sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 oder 6, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem Aufnahmebe- 
halter (1) eine gasdurchlassige Platte (7), ein Netz 
oder dergleichen oberhalb des Bodens zum Aufle- 
gen der Form und/oder des Kernes angeordnet ist 
oder daB eine Abstutzvorrichtung fur die Formen 25 
oder Kerne auf dem Boden des Aufnahmebehalters 
angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Druckluftzu- 
fuhr zu dem Aufnahmebehalter (1) ein Druckluft- 30 
trockner (10) und gegebenenfalls ein Druckminde- 
rer (1 1) angeordnet sind. 
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